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La ribobinatiice comprende: un sistema di awolgimento (1, 2, 3) ed un percorso 
di alimentazione per un materiale nastrifome (N) verso detto sistema di awolgimento. 
LyngaJl percorso di alimentazione h disposto almeno un organo aspiiante (23) per 
ostacolaie temporaneamente I'avanzamento del materiale nastrifonne e provocame 
I'intemizione al termine deU'awolgimento di ciascun rotolo (R). 
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^ Lucca (CasoA) 
Macchina ribobinatrice, metodo per la produzione di rotoli di materiale nastrifonne e 

rotoli ottenuti 

5 Descrizioiie 
Campo tecnico 

La presente invenzione riguarda ima macchina ribobinatrice per awolgere un 
materiale nastrifonne per foimare rotoli destinati ad esempio ma non esclusivamente 
1^ alia prodnzione di rotolini di carta igienica, carta asciugatutto e simili. Piii in particolare, 

10 ma non esclusivamente, Tinvenzione riguarda una macchina ribobinatrice cosiddetta 
periferica, cioS in cui i rotoli vengono fonnati ayvolgendo il materiale nastrifonne in 
una cuUa di awolgimento formata da organi awolgitori in contatto con la superficie 
estema del rotolo. L'invenzione riguarda anche un metodo di awolgimento e piii in 
particolare, ma non esclusivamente, un metodo di awolgimento cosiddetto periferico. 
15 Secondo un ulteriore aspetto, l'invenzione riguarda rotoli di materiale 

nastrifoime awolto con o senza anima centrale di awolgimento. 
^ State dellatecnica 

Per la produzione di rotoli o log di carta, carta cosiddetta tissue od altri material! 
nastriformi vengono utilizzate macchine ribobinatrici alle quali viene alimentato il 
20 materiale da awolgere, e che producono rotoli con \m quantitativo prefissato di 
materiale awolto. II materiale nastrifoime viene alimentato tipicamente da svolgitori, 
ciob da macchine che prowedono a svolgere una o piii bobine di grosso diametro, 
provenienti ad esempio da una cartiera. 

I rotoli possono essere destinati alia vendita tal quali, oppure possono su^ 
25 ulteriori operazioni di trasfoimazione; tipicamente essi vengono tagliati hum^U di 

Ji 
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minore limghezza assiale, pari aUa dimensione finale dei rotolini destinati alia vendita. 

La ribobmatura viene in alcuni casi eseguita tramite macchine ribobinatrici 
cosiddette centraU, ciod in cui i rotoK vengono fonnati attomo a mandrini motoiizzati, 
su cui sono investite eventualmente anime di awolgimento in cartone o materiale 
5 simile, destinate a rimanere all'intemo dei rotoli. 

Le macchine ribobinatrici pit modeme sono basate sul principio 
dell'awolgimento cosiddetto periferico o superficiale. In questo caso il rotolo si foima 
in una culla di awolgimento, definita da rulU awolgitori ruotanti o da altri organ! 
awolgitori, quali cinghie, oppure combinazioni di rulU e cinghie. 
10 Sono anche conosciuti sistemi combinati, in cui I'avvolgimento 6 ottenuto 

tramite organi periferid, combinati con un sistema di controllo dell'asse del rotolo in 
fase di formazione. Sia nei sistemi ad awolgimento centrale che nei sistemi ad 
awolgimento periferico vengono a volte ntilizzate macchine in cui il mandrino od 
anima di awolgimento viene estratta dal rotolo finito, cosi che il prodotto finale si 
15 presenta come un rotolo corredato di m foro centrale, privo di anima assiale. Esempi di 
macchine ribobinatrici periferiche di questo tipo sono descritte in WO-A-0172620. 

Le macchine ribobinatrici, sia di tipo periferico che centrale, sono macchine che 
lavoraiio in modo automatico e continue, doh in esse il materiale nastrifoime viene 
alimentato in modo continuo senza arresti e sostanzialmente a velocity tendenzialmente 
20 costante. H materiale nastriforme viene corredato di linee di perforazione tiasversaH che 
suddividono il materiale in singole poizioni che possono essere separate dal rotolo per 
I'impiego finale. Tipicamente, si cerca di produrre rotoK con un numero detetminato e 
precise di tali porzioni o foglietti. 

Quando un rotolo o log h stato completato, deve esseie eseguita la fese di scambio, in 
25 cui il rotolo formato viene scaricato e il materiale nastriforme viene interrotto, fonnando 
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un lembo finale del rotolo completo ed xin lembo iniziale del rotolo successivo. II lembo 
iniziale ioizia ad awolgersi per formare m nuovo rotolo. L'interruzione awiene 
preferibilmente in corrispondenza di una linea di perforazione, cosi che il prodotto finito 
contiene un numero intero e predeterminato di porzioni di materiale nastriforme. 

Queste operazioni awengono senza sostanziali variazioni della velocita di 
avanzamento del materiale nastriforme e rappresentano il momento piii critico del ciclo 
di awolgimento. La velocita di alimentazione del mateiiale nastriforme raggiunge e 
supera, nelle modeme ribobinatrici per la produzione di carta tissue, velocity deU'ordine 
di 1000 m/min, con cicli di awolgimento a volte inferiori ai 2 secondi, 

E' quindi importante prevedere sistemi efficienti, affidabili e flessibili per 
eseguire I'interruzione del materiale nastriforme al termine dell*awolgimento di 
ciascxm rotolo o log. 

In GB-A-1435525 6 descritta una macchina ribobinatrice in cui I'interruzione 
del materiale nastriforme awiene tramite una lama o soffio d'aria compressa che 
strappa il materiale nastriforme o genera un'ansa che si incunea fra la nuova anima di 
awolgimento inserita nella ciiUa di awolgimento ed imo dei rulli awolgitori. 

In US-A-4327877 6 descritta una macchina ribobinatrice in cui Tinterruzione del 
materiale nastriforme awiene tramite Tazione combiaata di una aspirazione attraverso 
la superficie di uno dei rulli awolgitori e della pinzatura del materiale nastriforme tra la 
nuova anima inserita nella cuUa di awolgirnento ed il rullo awolgitore aspirante. 
L'aspirazione forma un'ansa di materiale che viene pinzato e tirato in verso opposto 
rispetto a quello di alimentazione del materiale nastriforme che si awolge attomo al 
rotolo ia via di completamento. 

In GB-A-2150536 ed in US-A-5368252 sono descritti metodi e macchine 
ribobinatrici in cui il materiale nastriforme viene strappato al termine dell'awolgimento 
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unicamente tramite ima accelerazione controUata di imo dei niUi awolgitori. Lo stesso 
sistema basato sril prmcipio di strappare il materiale nastriforme su una linea di 
perforazione traiaite accelerazione di uno dei rulli awolgitori h descritto in EP-A- 
1.219.555. 

In GB-A-2105687 sono descritti vox metodo ed una macchina ribobinatrice, in 
cui rinterruzione del materiale nastrifonne awiene tramite taglio eseguito da una lama 
in un canale di uno dei rulli awolgitori. 

In US-A-5137225 ed in EP-A-0199286 sono descritti metodi e macchine 
ribobinatrici in cui lo strappo awiene tramite la cooperazione di un'anima di 
awolgimento con una superficie fissa contro cui Tanima pinza il materiale nastrifomie 
provocandone Tarresto od il rallentamento temporaneo. 

In IT-B-1. 275.3 13 e descritto un dispositive in cui lo strappo del materiale 
nastriforme viene ottenuto tramite un inseritore di anime che coopera con il ruUo 
awolgitore principale. 

In US-A-6056229 h descritta una macchina ribobinatrice in cui il materiale 
nastrifonne viene interrotto pinzandolo tra una superficie fissa ed un organo mobile che 
costituisce anche Tintroduttore deUe anime di awolgimento nella macchina. 

Un metodo ed una macchina particolatmente affidabili e flessibili sono descritti 
in US-A-5979818. In questo caso lo strappo awiene tramite un organo mobile che 
coopera con uno dei ruUi awolgitori attomo a cui viene . rinviato il materiale 
nastriforme, oppure con una cinghia rinviata attomo a tale rullo e che sostiene il 
materiale nastriforme durante il suo avanzamento verso la cuUa di awolghnento. La 
differenza di velocity tra il rullo awolgitore e il materiale nastrifonne da un lato e 
I'organo mobile dall'altro provoca lo strappo del materiale nastriforme lungo-una linea 
di perforazione. Rispetto ai precedenti sistemi di strappo, questa mactf^il^'-l^^ 
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conosciuta consente di raggixmgere elevatissime precisioni di awolgimento, anche ad 
elevata velocity, con una confignrazione relativamente semplice ed economica, che 
consente anche di ottenere una elevata flessibiliti di produzione, 

Dall*evoluzione rappresentata dalle macchine e dai metodi descritti nei brevetti 
sopra citati appare evidente la per necessita di realizzare sistemi di strappo ed inizio 
dell'awolgimento che siano sempre pit efficient! ed affidabili anche alle alte velocity e 
che consentano di raggiungere un' elevata flessibilita, cio6 la possibility di variare in 
modo semplice i parametri di awolgimento, ed in particolare la lunghezza di materiale 
nastrifonne awolto in ciascun rotolo oppure la distanza tra liaee di perforazione 
successive sul materiale nastrifonne. 
Scopi e so Trmiario dell MnvenTn one 

Scopo dell'invenzione e la realizzazione di un metodo di awolgimento e di una 
macchina ribobinatrice che risultino particolaimente efficienti, economici ed affidabili e 
che garantiscano elevata flessibilita di produzione. 

Questi ed ulteriori scopi e vantaggi, che appaiiranno chiari agli esperti del ramo 
dalla lettura del testo che segue, sono sostanzialmente ottenuti con ima macchina 
ribobinatrice periferica comprendente: un sistema di awolgimento ed un percorso di 
alimentazione per un materiale nastriforme verso detto sistema di awolgimento, in cui 
lungo il percorso di alimentazione e disposto un organo aspirante per ostacolare 
temporaneamente I'avanzamento del materiale nastriforme e provocame la rottura al 
termine dell'awolgimento di ciascun rotolo. 

n sistema di awolgimento e vantaggiosamente un sistema di awolgimento di 
tipo periferico, comprendente una culla di awolgimento, ad esempio definita da una 
plurality di ruUi awolgitori. Non si esclude, peraltro, che il sistema di awolgimento sia 
di tipo centrale, cioh in cui il rotolo in formazione viene tenuto in rotazione tramite un 
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mandrino o contro-punte assiaii. 

L'aspirazione. applicata in modo sincronizzato con le restanti funzioni della 
macchina e per un breve intervallo di tempo, sul materiale nastrifonne lungo il percorsp 
di alimentazione provoca una foiza ortogonale ad una superficie di contrasto od altro 
5 elemento associato all'organo aspirante. L'attrito cosi generato 6 sufficiente a provocare 
una brusca ftenata e la conseguente rottuia per strappo del materiale nastrifonne. 
Tipicamente, e preferibilmente, lo strappo awiene lungo una linea di perforazione 
generata sul materiale nastriforme dal perforatore nonnalmeute previsto lungo il 
percorso del materiale nastrifonne stesso. L'organo aspirante pud presentare una o piti 
10 aperture, in fonna di fori, luci, fessure o di qualunque altra configurazione idonea, per 
appHcare l'aspirazione sul materiale nastrifonne. Questa o queste ^erture possono 
essere realizzate ad esempio in una siqierficie di contrasto che 6 preferibilmente fissa, 
con vantaggi in t^nnini di sempKcita costmttiva ed afiBdabilit^ Non si esclude, peraltro, 
Che le aperture siano realizzate in una superficie mobile, con una velocity di movimento 
15 diversa e preferibilmente inferiore alia velocit^t di alimentazione del materiale 
nastriforme. . 

L'aspirazione 6 fasata con la posizione deUa linea di perforazione lungo cui si 
desidera eseguire I'intemizione del materiale nastrifonne al tennine dell'awolgimento 
di ciascun rotolo. Si ottiene in questo modo un numero di linee di perforazione, e quindi 
20 ^ numero disingoUfogUettidi materiale nastrifonne su ciascun lotolodetemun^ 

modo esatto. Iaolti«, la linea di perforazione rappresenta un punto di invito alia rottura, 
con una resistenza aUa trazione ridotta, e cid faciKta lo strappo per aspirazione. 

La macchina ribobinatrice cosi realizzata presenta notevoH vantaggi rispetto ai 
dispositivi conoschiti. Essa, infetti, h caratterizzata daUa stessa flessibiUta di 
25 fonzionamento e dalla stessa afBdabihti delle macchine descritte in US-A-5979818, ma 
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fe a meno dell'organo meccanico ruotante che esegue lo strappo del materiale 
nastrifoime. Un minore ntnnero di parti meccaniche rende la macchiaa piu economica, 
semplice da gesture ed in ultima analisi anche piti afiSdabile. Inoltre, relimina2done 
dell*azione meccanica del dispositiyo di strappo del materiale nastrifoime riduce le 
usure, le vibrazioni e la rumorosita. Rispetto ai sistemi noti che eseguono lo strappo del 
materiale nastrifomie tramite accelerazione di uno dei ruUi awolgitori la macchina 
secondo Tinvenzione presenta vantaggi di costo, afiBdabilita e velocita produttiva, oltre 
che una maggiore precisione nell'awolgimento, con la possibilita di registrare in modo 
piii preciso ed afBdabile la posizione del punto di rottura, interruzione o strappo del 
materiale nastrifomie, anche a velocity molto elevate. 

Come appariri chiaro dalla descrizione di alcuni esempi di attuazione, inoltre, il 
sistema di rottura per aspirazione peimette — se richiesto — di eliminare il coUante per 
iniziare Tawolgimento del materiale nastrifoime su ciascuna anima o mandrino di 
awolgimento, con una serie di vantaggi che appariranno chiari agli esperti del ramo. 
Contrariamente ad altri dispositivi conosciuti che eseguono ricdzio dell'awolgimento 
seuza coUa, il sistema oggetto della presente iavenzione consente di raggiungere 
velocity molto elevate ed una notevole affidabilit^ oltre ad ima elevata qualit^l del 
prodotto finite, ia cui non si foimano spire inteme caratterizzate da grinze, come accade 
nei sistemi noti. 

In US-A-4327877 e descritta una macchina ribobinatrice ia cui Taspirazione 
viene utilizzata per iniziare la fase di interruzione o strappo del materiale nastrifoime. 
Tuttavia, nella tecnologia ivi descritta Taspirazione non serve a ritardare od ostacolare 
Tavanzamento del materiale nastriforme, bensi a modificame la traiettoria, af5nch6 esso 
si inserisca fra il rullo awolgitore inferiore e una nuova anima di awolgimCTrto inserita 
nella gola tra il primo ed il secondo rullo awolgitore. Lo strappo vero e proprio e 
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conseguenza del fatto che due ptinti tra loro distanziati del materiale nastrifonne 
vengono fatti avanzare in versi opposti fino a rompere 11 materiale nastrifonne in una 
zona intermedia tra detti due punti. 

H concetto inventivo sopra definito pud trovare applicazione sia in macchine 
ribobinatrici che producono rotoli o log con un'anima di awolgimento che viene 
mantenuta all'intemo del prodotto finito, ad esempio tm'anima in cartone od in plastica, 
sia in macchine che producono rotoli o log senza anima di awolgimento, in cui il rotolo 
viene formato attomo ad un mandrino od anima, che viene poi estratto dal prodotto 
awolto, prima che questo venga tagliato in rotolini. II prodotto finito 6 in tal caso privo 
di anima centrale ma presenta un foro assiale. 

La macchina ribobinatrice presenta, vantaggiosamente, un alimentatore di anime 
di awolgimento, per alimentare anime di awolgimento m un percorso di inserimento 
verso la cuUa di awolgimento. 

Quando la ribobinatrice 6 progettata per produrre rotoli attomo ad anime di 
awolgimento, si pud vantaggiosamente prevedere che lungo il percorso di inserimento 
delle anime di awolgimento sia disposto un organo di avanzamento di dette anime. 
L'organo di avanzamento pu5 essere costituito, ad esempio, da im organo flessibile 
costituito da una o piii cingbie definenti un percorso chiuso. 

Secondo una vantaggiosa forma di realizzazione dell'invenzione, si pud 
prevedere lungo il percorso di inserimento delle anime una superjBcie di rotolamento per 
dette anime, la quale forma con l'organo di avanzamento xm canale di inserimento delle 
anime di awolgimento. In questo modo le anime che vengono alimentate nel percorso 
di inserimento avanzano rotolando tra l'organo di avanzamento e la superficie fissa di 
. rotolamento. In una forma di realizzazione vantaggiosa dell'invenzione, la superficie di 
rotolamento e Torgano di avanzamento delle anime che fom^aBQ^ canale di 
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inserimento delle anime di awolgimento sono disposti in modo tale che il materiale 
nastriforme viene alimentato tra PaniTna e rorgano di avaozameiito quando raoima si 
trova nel percorso di inserimento. La questo modo Tanima inizia a rotolare lungo il 
percorso di inserimento e, raia volta awemita rinterruzione del materiale nastriforme, il 
lembo libero di testa che si genera si awolge attomo all'anima che gia si trova in 
rotazione. 

L'inizio dell' awolgimento puo awenire applicando sull'anima in ima o piti 
zone opportune un collante, ad esempio distribnito secondo una riga longitudinale, cio6 
parallela alPasse dell'anima. In altemativa, od in combinazione, si puo prevedere che il 
lembo libero iniziale del materiale nastriforme venga awolto attomo aU'anima per 
formare la prima spira con Tansilio di xino o pit ngelli che generano sojBfi d'aria 
opportunamente orientati, eventualmente anche con mi orientamento variabile durante la 
fase di inizio awolgimento. 

In una possibile e preferita forma di realizzazione la ribobinatrice comprende 
una superficie di contrasto, lungo la quale scorrono il materiale nastriforme e I'organo 
di avanzamento deUe anime e lungo la quale Torgano aspirante applica un'aspirazione 
sul materiale nastriforme. La superficie di contrasto e preferibilmente fissa e ad essa & 
associata ad esempio una camera in depressione con organi di apertura e chiusura rapida 
di luci od apexture di aspirazione, attraverso le quali viene applicata I'aspirazione al 
materiale nastriforme che scorre lungo la superficie. Quando la ribobinatrice h reaUzzata 
per produrre rotoli attomo ad anime di awolgimento, I'organo di avanzamento delle 
anime 6 disposto e realizzato per provocare I'avanzamento delle anime lungo detta 
superficie di contrasto. Ad esempio, si possono prevedere uno o piii organi flessibili 
continui, come cinghie od altro, che avanzano con un proprio ramo circa parallelamente 
ed adiacentemente alia superficie di contrasto, ad esempio in canali o sedi 
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appositamente realizzati nella superficie di contrasto, in modo tale che I'aninia possa 
essere premuta contro la superficie fissa per pinzare il materiale nastrifoime tra la 
superficie fissa e Tauima stessa facilitando rinizio dell'awolgimento del materiale 
nastrifoime. 

L'organo aspirante pud comprendere una valvola scorrevole di apertura e 
chiusura rapida di fori, owero aperture o luci aspirant! attraverso cui detto organo 
aspirante applica una aspirazione su detto materiale nastrifoime, detta valvola 
scorrevole essendo azionata in concomitanza con una fase di scambio del ciclo di 
awolgimento eseguito da detta ribobinatrice. L'azionamento e fasato opportunamente 
con una linea di perforazione, in modo che Teffetto di frenatura sul materiale 
nastrifoime sia esercitato quando una linea di perforazione 6 appena passata davanti alia 
fessura di aspirazione. Questo consente di rompere agevohnente il materiale nastriforme 
lungo tale linea di perforazione. 

La cuUa di awolgimento pu6 essere realizzata in vari modi. Preferibilmente essa 
comprende almeno un primo ruUo awolgitore. In tal caso attomo al primo rullo 
awolgitore pud essere rinviato almeno un organo flessibile su cui e in contatto il 
materiale nastriforme alimentato a detta cuUa di awolgimento. Inoltre, all'organo 
fiessibile pu6 vantaggiosamente essere associato Torgano aspirante che pud essere 
corredato di una superficie di contrasto fissa, I'organo flessibile avanzando lungo detta 
superficie di contrasto. 

La culla di awolgimento puo comprendere anche un secondo rullo awolgitore, 
definente con il primo ruUo awolgitore una gola attraverso cui passa il materiale 
nastriforme da awolgere ed attraverso cui passano le anime di awolgimento. In questo 
caso, la gola pud essere vantaggiosamente posta sostanzialmente al termine del percorso 
di inserimento delle anime. 
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Secondo m ulteriore aspetto, rinvenzione riguarda un metodo pear la produzione 
di rotoli di materiale nastrifoime awolto, comprendente le fasi di: 
alimentare H materiale nastriforme ad un sistema di awolgirQento; 
awolgere xm primo rotolo di materiale nastriforaie; 

al temiine dell^awolgimento del primo rotolo intetrompere il materiale nastrifonne, 
ostacolandone I'avanzamento tramite tma aspirazione temporizzata appUcata al 
materiale nastriforme per provocame xma frenatura.od un temporaneo arresto in una 
zona predeterxniiiata. 

Preferibilmente il sistema di awolgimento 6 di tipo periferico, ciod 
comprendente una culla di awolgimento^ ad esempio comprendente imo o piii ruUi 
awolgitori, pur non escludendosi la possibility di attuare lo stesso metodo di strappo del 
materiale nastriforme anche in macchine ad- awolgimento centrale. 

Secondo una vantaggiosa forma di realizzazione, il materiale nastrifoime viene 
fatto avanzare lungo una superficie di contrasto, vantaggiosamente fissa, lungo cui 
viene applicata I'aspirazione. 

II metodo pu6 essere attuato con anime o mandrini di awolgimeiito che 
rimangono nel prodotto finite, oppure che vengono estratti dopo la formazione del 
rotolo. In una vantaggiosa forma di attuazione del metodo secondo Tinvenzione le 
anime vengono vantaggiosamente alim^tate e fatte avanzare lungo un percorso di 
inserimento verso la culla di awolgimento. Vantaggiosamente si puo prevedere di far 
rotolare un'anima di awolgimento lungo la superficie di contrasto, con il materiale 
nastriforme posizionato ed alimentato fra la superficie di contrasto e ranima, 

Ulteriori vantaggiose caratteristiche e forme di attuazione deUa macchina 
ribobinatrice e del metodo di awolgimento secondo Tinvenzione sono indicate nelle 
allegate rivendicazioni e verranno descritte in maggiore dettaglio nel seguito con 
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riferimento ad alcimi esempi vantaggiosi di realizzazione. 
Breve descrizione dei disegni 

L'invenzione venri meglio compresa seguendo la descrizione di pratici e 
vantaggiosi esempi di realizzazione non lindtativi dell'invenzione, rappresentati negli 
5 allegati disegni. Nei disegni: le 

Figg.lA a IC mostrano nna sequenza di funzionamento di una macchina 
secondo Tinvenzione in una prima forma di realizzazione; le 

Figg.2A a 2D mostrano una sequenza di funzionamento di una macchina 
secondo Tinvenzione in una seconda forma di realizzazione; la 
10 Fig.3 mostra una vista in sezione parziale iograndita, secondo un piano 

trasversale al verso di avanzamento del materiale nastrifonne, dell'organo aspirante e 
dell'organo di avanzamento delle aoime di awolgimento; la 

Fig.4 mostra ima sezione parziale secondo IV-IV di Fig.3; la 

Fig.5 mostra una sezione dell'organo aspirante in una diversa forma di 
IS realizzazione; la 

Fig.6 mostra una sezione secondo VI-VI di Fig.5; la 

Fig.7 mostra una vista laterale di una macchina secondo rinvenzione in una 
tilteriore forma di realizzazione; la 

Fig.8 mostra una sezione dell'organo aspirante, analoga alia sezione di Fig.5, in 
20 una diversa forma di realizzazione; e le 

Figg.9A-9E mostrano schematicamente la sequenza della fase di strappo od 
interruzione del materiale nastriforme e di inizio f ormazione della prima spira del nuovo 
rotolo attomo alia nuova anima, con I'ausilio di soffi d'aria ed in assenza di collante. 
nftf!fnn7.ione dettagliata delle forme di attuazione preferite dell'inver 
25 Nel seguito vengono descritti esempi di attuazionq^i^'' vai sist%^ di 
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awolgimento peiiferico. Si deve, tuttavia, comprendere che i piincipi alia base 
dell'invenzione possono essere abbinati anche ad xin sistema di awolgimeiito centrale. 

Nel disegno allegato sono mostrati gli elementi essenziali della macchina 
secondo rinvenzione, in ima rappresentazione che ne illiistra la modality, di 
funzioiiamento. Nella forma di reali2zazione illustrata nelle Figg. lA, IB, IC, la 
macchina ribobinatrice comprende una cuUa di awolgimento foimata da tre roUi 
awolgitori e pii esattamente: unprimo rullo awolgitore 1, un secondo rullo awolgitore 

2 ed im terzo rullo awolgitore 3. I tre ruUi 1, 2, 3 ruotano attomo ad assi tra loro 
paralleli e con velocita periferiche che - diiraate 11 ciclo di awolgimento - sono 
sostanzialmente uguali tra loro, mentre possono variare ia modo di per s6 noto al 
termine dell'awolgimento per scaricare il rotolo completo e/o per inseiire la nuova 
anima, attomo a cui e iniziato Tawolgimento del rotolo successive, attraverso una gola 
5 dejSnita jfra i rulK awolgitori 1 e 2. 

II rullo awolgitore 3 e supportato su una coppia di bracci oscillanti 7, 
incemierati attomo ad un asse 7A di oscUlazione. n movimento di oscillazione consente 
Taccrescimento del rotolo R in formazione aQ'intemo della culla di awolgimento 1, 2, 

3 nonch6 lo scarico del rotolo completo lungo uno scivolo 9. . 

n materiale nastriforme da awolgere per formare i rotoli R e indicato con N. 
Esso avanza lungo un percorso di alimentazione che attraversa un gnrppo peiforatore 
(non mostrato) che prowede in modo noto a perforare il materiale N lungo linee di 
perforazione sostanzialmente ortogonali alia direzione £N di alimentazione del materiale 
N. A valle del gruppo perforatore il materiale nastriforme N viene rinviato attomo ad un 
rullo di gtiida 11 girevole attomo ad un asse parallelo all'asse dei ruUi awolgitori 1, 2 e 
3. H percorso di alimentazione del materiale nastriforme prosegue, poi, lungo un tratto 
tangente. ai ruUi 1 e 1 1, definito da un organo di avanzamento flessibUe 13, costituito da 
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una plurality di cin^e piatte tra loro parallele, rinviate attomo ai ruUi 1 e 1 1. L'organo 
di avaozamento serve soprattutto ad inserire e far avaiszare le anime di avvolgimento 
tubolaxi A attomo alle quali si awolgono i rotoli R, come venk chiarito in seguito. 
Poich6 le cinghie foraianti I'organo di avanzamento 13 sono rinviate attomo ai rulli 1 e 
11, esse avanzano alia stessa velocita del materiale nastriforme N, e quindi tra questo e 
le cinghie non vi b movimento relativo. 

AI di sotto della porzione deU'organo di avanzamento che si trova in parallelo al 
materiale nastriforme N si estende una supeificie di rotolamento 15 curva, dejSnita da 
una lamiera od im profilato piegato, da una pluralita di lamiere o di profilati piegati tra 
loro paralleli, oppure da una struttura a pettine. Tra la superficie di rotolamento 15 e 
Porgano di avanzamento 13 h dejSnito un canale di ioserhnento ed avanzamento per le 
anime di avvolgimento, indicato con 17, il quale presenta una imboccatura sul lato 
sinistro delle figure ed im'uscita sostanzialmente in corrispondenza della gola 5 tra i 
rulli awolgitori 1 e 2. La parte terminale del canale 6 quindi definita fira la superficie di 
rotolamento 15 e la superficie estema del rullo awolgitore 1 attomo a cui 6 rinviato 
Torgano di avanzamento 13, la superficie di rotolamento essendo arcuata per risultare 
circa coassiale alia superficie del rullo 1, La parte terminale della superficie 15 penetra 
in scanalature anulari realizzate nel rullo awolgitore 2, per consentire un agevole 
passaggio delle anime che rotolano suUa superficie 15 verso la gola 5 e da questa alia 
cuUa di avvolgimento 1, 2, 3. 

In vicinajQza dell' imboccatura del- canale 17 6 previsto un insetitore di anime, 
costituito da un elemento raotante 19 che, all'istante opportuno, inserisce un'anima di 
avvolgimento A nel canale 17. Le anime vengono portate davanti all'inseritore 19 
tramite un convogliatore a catena 21. II fimzionamento del meccanismo di inserimento 
delle anime 6 noto agli esperti del ramo, ad esempio da uno o pii dei br^vetti citati nella 
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parte introdutdva di questa descrizioiie e non verr^ descritto in maggiore dettaglio. 

L'alte2za del canale 17 6 pari o leggermente inferiore al diametro estenio delle 
aiiime di awolgimento A, le quali, quindi, quando vengono spinte in detto canale 
dall'inseritore 19 vengono accelerate angolarmente e rotolano suUa superficie 15 spinte 
dal movimento dell*organo di avanzamento 13. II materiale nastriforme N rimane 
pinzato jfra le cinghie formanti Torgano di avanzamento 13 e rardma inserita nel canale. 

Al di sopra del ramo inferiore dell'organo inseritore 13 h previsto nn organo 
aspirante complessivamente indicato con 23 e descritto in maggiore dettaglio nel 
seguito. Esso pfesenta una zona aspirante che si estende trasversalmente aUa direzione 
di avanzamento delle anime A e del materiale nastriforme N. L'organo aspirante appUca 
una aspirazione al materiale nastriforme N neUa fase di scambio, cioe quando il rotolo R 
h pressoche completo ed il materiale nastriforme N deve essere interrotto per generate 
un lembo libero finale da awolgere sul rotolo R finite ed un lembo libero iniziale da 
awolgere su una nuova anima A ioserita nel canale 17 per dar luogo aU'ioizio 
dell'awolgimento di un nuovo rotolo. L' aspirazione genera una forza ortogonale alia 
superficie inferiore delP organo aspirante 23. La forza di attrito conseguente, esercitata 
sul materiale nastriforme da tale superficie h sufficiente a provocate il tensionamento e 
la rottura del materiale stesso. 

n fimzionamento della macchina sin qui descritta h il seguente. In Fig.lA h 
mostrato Tistante immediatamente precedente la rottura od interruzione del materiale 
nastriforme. II rotolo R awolto attomq all'anima di awolgimento indicata con Al b 
pronto per essere espulso dalla cuUa di awolgimento, mentte una nuova ^ryivna A2 h 
appena stata inserita dall'inseritore 19 nel canale 17. Vantaggiosamente, la 
configurazione del canale 17 b tale per cui Tanima A2 entm in contatto con le cinghie 
formanti I'organo 13 e con il ruUo 1 1 prima di enttare in contatto con la superficie fissa 
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di contrasto foimata dalla parte inferiore dell'organo aspirante 23. In questo modo essa 
viene rapidamente accelerata angolaimente fino a portare il punto di contatto di essa con 
il materiale nastriforme alia stessa velocita di avanzamento del materiale nastriforme 
stesso. 

5 La superiScie di rotolamento 15 presenta una struttura a pettine od almeno una 

serie di intagli che consentono all'inseritore 19 di completare la rotazione attomo al 
proprio asse di rotazione e predisporsi per inserire un'anima successiva. 

Con P 6 indicata la posizione di una linea di perforazione trasversale, generata 
sul materiale nastriforme N dal perforatore (non mostrato), limgo la quale awerra la 
10 rottura per strappo del materiale nastriforme. La perforazione P si trova 
immediatamente a valle di una zona di aspirazione dejBnita da luci, fessure o fori di 
aspirazione lungo una superficie ioferiore di una cassa aspirante formata dall'organo 
aspirante 23. L'aspirazione h controUata e fasata in modo da agire quando la linea di 
perforazione P si trova neUa posizione indicata in Fig.l oppure un po' piii a valle nel 
15 verso di avanzamento del materiale nastriforme N. In questo modo, quando 
l'aspirazione viene attivata, il materiale nastriforme viene jSrenato bruscamente, in 
corrispondenza della zona in cui si trovano i fori o le luci di aspirazione. Poich6 il rotolo 
R continua ad essere mantenuto in rotazione, il materiale nastriforme tra il punto di 
tangenza con il rotolo R e la zona di aspirazione viene posto in tensione e si strappa 
20 limgo la linea di perforazione P, che costituisce la sezione piti debole del materiale 
nastriforme. II rullo awolgitore 1 presenta una superficie ad alto coefficiente di attrito 
tra le cinghie 13A che formano I'organo 13, per far si che lo strappo del materiale 
nastriforme awenga suUa liaea di perforazione piil vicina alia zona in cui viene 
applicata Taspirazione. In pratica, Pelevato coefficiente di attrito dej; 
25 ruUo 1 con cui il materiale nastriforme N 6 a contatto evita la _ 
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tensione a valle, verso il rotolo Rl in fase di completamento. 

L'anima A2 6 gii in contatto con il materiale nastrifonne N a monte della zona 
di strappo e di aspirazione ed e gia stata portata in rotazione. Essa trattiene il materiale 
nastriforme N contro le cinghie formanti Torgano di avanzamento 13 e quindi 
impedisce che il lembo libero iniziale Li di materiale nastrifomie N che si 6 foraiato per 
effetto deUo strappo venga perso. Inoltre Panima circoscrive e limita il tratto di 
materiale nastrifomie che si allenta per effetto della j&enatura imposta dall'aspirazione. 
Infatti, il materiale nastrifonne a monte della zona di contatto con Tanima A2 non si 
allenta, con conseguenti vantaggi in termini di assenza di grinze nelle spire interne del 
rotolo. II lembo libero finale Lf del rotolo R finisce di awolgersi sxal rotolo stesso, il 
quale viene espulso variando la velocity periferica del ruUo 2 e/o del rullo 3, in modo di 
per s6 noto. Per agevolare lo strappo o Finterruzione del materiale nastriforme tramite 
Taspirazione su di esso applicata, non si esclude la possibility di accelerare 
temporaneamente il rullo awolgitore 3 prima di attivare I'aspirazione. Questa 
accelerazione, anche di ridotto valore, applica un pre-tensionamento nel materiale 
nastrifonne che garantisce lo strappo appena I'aspirazione viene attivata. 

Nell'esempio illustrato, suUa superficie dell'anima A2 6 stata applicata una riga 
di collante parallela all'asse dell'anima stessa. Tale riga di collante si trova, nell'assetto 
di Fig.lA, leggermente a monte del punto di pinzatura del materiale nastrifonne N, e 
quindi dopo un breve rotolamento dell'anima il materiale si iacolla all'anima stessa. 

Poiche i ruUi 1 e 11 continuano a ruotare, dopo la rottura del materiale 
nastrifonne l!organo di avanzamento 13 continua a far rotolare ed avanzare ranima A2 
lungo il canale 17. II pimto di contatto tra anima e organo di avanzamento 13 supera la 
zona di aspirazione (Fig.lB) ed il lembo libero iniziale Li del materiale nastrifomie N 
rimane aderente all'anima grazie alia riga di collante appHcato su di essa, cosi da dar 
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luogo all'inizio dell'awolgimento di vm, nuovo rotolo. II rotolo firdto R si trova ancora 
nella cuUa di awolgimento, .ma potrebbe anche aver im'ziato il suo movimento di 
scarico. In tale fase Taspixazione e gia stata interrotta. 

In Fig.lC ranima di awolgimento A2 ha compiuto xtn^ulteriore rotazione di 
circa 90° rispetto alia posizione di Fig. IB e la zona del lembo libero iniziale Li incoUata 
all'aoima inizia a girare attomo all'anima stessa, venendo a trovarsi nella zona di 
pressione tra ranima e la superficie di rotolamento 15. II rotolamento dell'aaima A2 
continua fino a che essa ragginnge la culla di awolgimento 1, 2, 3 passando attraverso 
la gola 5. Nella culla di awolgimento si completa la formazione del rotolo successivo 
attomo airanima A2, essendo il rotolo R stato scaricato dalla culla di awolgimento. 

Terminato Tawolgimento del nuovo rotolo attomo all'anima A2 il ciclo di 
scambio sopra descritto si ripete. 

Anzich6 usare un collante per ottenere I'adesione del lembo libero iniziale Li 
attomo aU'anima e la formazione della prima spira attomo airanima, possono essere 
usati una o piill serie di ugelli sofiBanti, opportunamente disposte attomo alia zona in cui 
Tanima riceve il lembo libero. Questa soluzione 6 resa particolarmente agevole dal fatto 
che al di sotto della superficie di rotolamento 15 non sono previsti organi meccanici per 
eseguire lo stmppo del noiateriale nastriforme, come invece accade in altre macchine 
note* Ad esempio possono essere previsti ugelli disposti al di sopra ed al di sotto del 
canale 17, opportunamente orientati per forzare il lembo libero ad awolgersi attomo 
airanima formando la prima spira, come verr^ descritto nel seguito con riferimento ad 
un idteriore esempio di reaUzzazione. 

Le Figg,2A-2D mostrano una seconda forma di realizzazione della macchina 
secondo Tinvenzione, con una rispettiva sequenza operativa. Numeri uguali indicano 
parti uguali o corrispondenti a quelle delle precedenti Figg.lA-lC. La differenza 
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principale rispetto al precedeate esempio di realizzazione consiste nella maggiore 
distanza fra i mlli 1 e 11 e nella maggiore estensione della superficie di contrasto 
dejBnita dall'organo aspirante 23 e dalle cinghie 13 A. Per 11 resto la disposizaone e la 
sequenza operativa e sostanzialmehte la stessa. Tuttavia, neU'esempio illustrato nelle 
Figg.2A-2D Tanima esegue una rotazione completa nel canale 17 prima 
dell'interruzione del materiale nastxiforme, come si pu6 osservare dal confronto tra le 
Figg,2A e 2C. La riga di coUante e indicata con C. Quando ranima h prossima ad 
inserirsi nel canale 17 (Fig.2A) essa si trova in una posizione tale da venire in contatto 
con il materiale nastriforme dopo una rotazione modesta deiranima e quindi dopo un 
limitato avanzamento di essa nel canale 17. In Fig.2B h mostrato I'istante in cui la riga 
di collante C entra in contatto con il materiale nastriforme. Con P h ancora indicata la 
posizione della linea di perforazione lungo cui awerr^ lo strappo del materiale 
nastriforme. In Figg.2A e 2B tale linea di perforazione si trova a monte dell'anima A2. 

Quando si trova neUa posizione di Fig.2B, ranima di awolgimento A2 cede una 
parte del collante C ad una porzione del materiale nastriforme N che si trova a valle 
della linea di perforazione P Ixmgo cui si avr^ successivamente Tinterruzione del 
materiale nastriforme ed in vicinanza di tale linea. Pertanto, una parte di collante 
(indicato nelle figure successive con CI) viene trasfexita al lembo libero finale del 
rotolo R. 

In Fig.2C inizia Taspirazione che firena il materiale nastriforme N, il quale si 
rompe lungo la linea di perforazione P, che a questo punto e passata oltre la posizione 
deU'anima di awolgimento A2, e si trova a vaUe di essa rispetto al verso di 
avanzamento del materiale nastriforme. Questo e dovuto al fatto che Passe dell'anima 
A2 avanza lungo il canale 17 a met^ della velocity di avanzamento del materiale 
nastriforme, per cui il punto di contatto tra anima A2 e materiale nastriforme N avanza 
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anch'esso lungo il caaale ad una velocita pari alia meta della velocity di avanzamento 
della linea di perforazione P. Nell'assetto di Fig.2C la riga di collante C si trova nella 
parte inferiore dell'anima. Per evitare che durante questo movimento il collante sporchi 
la superficie di rotolamento 15 6 sufl5ciente prevedere che tale superficie sia realizzata 
5 da profilati tra loro distanziati, e che la riga di collante C presenti inteiruzioni in 
corrispondenza dei projBlati. 

A tratteggio in Fig.2C h indicato un erogatore di collante ausiliario costituito da 
un elemento oscillante 20 che pu6 immergersi in una vaschetta di collante 22. 
L'elemento oscillante e sagomato in modo tale da potersi iaserire tra le lamine formanti 

10 la superGlcie 15 fino a toccare ranima A2 per applicare su di essa nella posizione voluta 
una riga di collante C, che pud andare a sovrapporsi a quella gia in precedenza applicata 
e parzialmente trasferita in CI al lembo libero jBnale del rotolo in fase di 
coxnpletamento. In questo modo si ottengono due risultati: si ripristina la quantity di 
collante e si appUca un collante che puo avere quality diverse rispetto a quelle del 

15 collante precedeatemente applicato ed in parte ahneno trasferito al lembo libero fibtiale. 
Gid in considerazione del fatto che il lembo libero finale del rotolo deve essere iacoUato 
in modo leggero per poter essere facilmente aperto dall'utilizzatore finale, mentre il 
lembo libero iniziale del nuovo rotolo deve aderire in modo saldo ed immediato, con un 
collante il piU possibile appiccicoso, alia nuova anima per garantire una presa migliore. 

20 In Fig.2D il lembo libero finale Lf formato dallo strappo e corredato di una riga 

di collante CI trasferito daU'anima A2 finisce di awolgersi sul rotolo R in fase di 
scarico dalla cuUa di awolgimCTto, mentre Tanima A2 b ulterionnente avanzata lungo 
il canale 17, fino a riportare la riga di collante C in contatto per la seconda volta con il 
materiale nastrifonne. Questa volta, poich6 il materiale nastriforme liAjnterrotto e 

25 I'aspirazione non agisce piii sopra alia nuova anima, il lembo lib^^^p^ale 1?3,^^p[sce 
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aU'anima ed inizia I'awolgimento del nuovo rotolo. L'anima A2 continuera a rotolare 
ed avanzare lungo il canale 17 fino a raggiungere la gola 5 e poi a superarla entrando 
nella caha. di awolgimento 1, 2, 3. 

Id Figg.3 e 4 6 mostrata una sezione trasversale ed una sezione secondo IV-IV di 
5 Fig.3, rispettivamente, dell'organo aspirante 23. Esso presenta una cassa aspirante 31 il 
cui fondo h definite da una parete 33 lungo la cui siq)erficie estema 33A scoire il 
n^teriale nastriforme. La supeificie estema della parete 33 fonna una supeificie di 
contrasto su cui scorre il materiale nastriforme e coniro cui esso viene premuto 
daU'anima di awolgimento che ad ogni ciclo di scambio viene inserita nel canale 17. La 
10 parete 33 forma sedi 35 parallele alia direzione di avanzamento del materiale 
nastriforme N, entto cui sconrono le cinghie 13A parallele foimanti I'organo di 
avanzamento 13. Le superfici esteme deUe cinghie 13A si trovano a filo con la 
superficie estema 33A deUa parete 33 oppure leggemientB sporgenti da essa. 

Fra cinghie 1 3 A adiacenti la parete 33 presenta rispettive porzioni perforate, cio6 
15 coiredate di fori, luci od aperture 37 passanti. In corrispondenza di queste poizioni 
perforate all'intemo della cassa aspirante 31 sono presenti diaframmi o lamine 39 
scorrevoU parallelamente alia direzione di avanzamento del materiale nastrifonne N, 
anch'essi forati con fori 41 sfalsati rispetto ai fori 37, come si osserva in particolare in 
Fig.4. 1 diaframmi o lamine 39 formano elementi di chiusura ed apertura che, scorrendo 
20 altemativamente in un verso e nell'altro aprono e chiudono i fori 37 ponendoU 
altemativamente in comunicazione con I'intemo della cassa aspirante 31 o intercettando 
tale comunicazione. In questo modo, traslando ora in un verso ora nell'altro i diaftammi 
39 si attiva e si disattiva I'aspirazione in modo temporizzato e fasato con la posizione 
della linea di perforazione P lungo cui si desidera stcappare il materiale nastrifonne. 
25 L'intemo della cassa aspirante 31 pud rimanere costantemente in depressione, ciob ad 
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una pressione ioferiore alia pressione atmosferica con ci6 garantendo im intervento 
rapido dell'aspirazione anche quando il ciclo di awolgimento h molto breve. La 
depressione neUa cassa aspirante 315 mantenuta ad esempio tramite m colleganaento ad 
unapompa a vuoto, tma ventola od altro mezzo aspirante opportuno e non mostrato. 
5 Le Figg.5 e 6 mostrano una diversa configurazione dell'organo aspirante. In 

questo caso I'organo aspirante 23 comprende una camera di aspirazione continua SI, 
cioe una camera entro cui viene mantenuta costantemente una pressione inferiore alia 
pressione atmosferica. Questa camera pu6 essere posta in comunicazione, in istanti 
temporali determinati, con una camera di aspirazione temporizzata 53, la cui parete 

10 inferiore 55 definisce una superficie di contrasto 55A avehte fimzioni analoghe a quelle 
deUa parete di contrasto 33 A sopra descritta. Nella parete 55 sono realizzate sedi 57 per 
lo scorrimento di cinghie 13A formanti Torgano di avanzamento 13. 

La parete 55 presenta una fessura o luce trasversale 59, eventualmente interrotta 
in corrispondenza delle cinghie 13A. Attraverso questa luce o fessura trasversale 59 si 

15 applica sul materiale nastriforme N Teffetto di aspirazione frenante che ne provoca la 
rottura lungo la linea di perforazione P. Per ottenere un effetto di aspirazione 
correttamente controllato nel tempo, di durata opportuna e fasato con il passaggio delia 
linea di perforazione P, le camere 53 e 55 sono coUegate tramite un sistema a valvola 
comprendente una piastra jBssa 61 con una serie di luci o fessure 63 allungate secondo il 

20 verso di avanzamento del materiale nastriforme N ed affiancate tm loro in direzione 
trasversale al verso di avanzamento. Al di sotto della piastra fissa 61 si trova una piastra 
scorrevole 65 corredata di fessure o luci 67 estendentisi in modo analogo alle luci o 
fessure 63. La piastra scorrevole 65 h inoltre collegata ad xm attuatore 69 che ne 
comanda imo scorrimento temporizzato secondo la doppia freccia f65 (Fig.6). 

25 Come si osserva in Fig. 6, le due piastre 61 e 65 possono venire a trovarsi in una 

Pagina23di36 

C:\docnmentLniichele\descrizionAperl41 lQ3.doc 



Ufficio Tecnico lng.A.Mannucci sri 



posizione tale per cui le fessme 63 e 67 sono tra loro sfalsate e quindi le due camere di 
aspirazione -51 e 53 sono isolate Tuna rispetto all'altra. In questo caso sul materiale 
nastriforme N non viene applicata alcuna aspirazione. Questo 6 I'assetto che viene 
mantenuto durante il normale awolginiento del rotolo R. Quando si deve eseguire lo 
strappo od interruzione del materiale nastriforme, la piastra mobile 65 viene fatta 
traslare in im verso o nell'altro secondo la fieccia f65 per portare le luci o fessure 67 in 
allineamento con le fessure 63 (come in Fig-6), e quindi la camera di aspirazione 53 in 
collegamento di fluido con la camera di aspirazione 51. In questo assetto si esercita sul 
materiale nastriforme N Teffetto aspirante che firenandplo ne provoca lo strappo. 

In Fig.7 6 mostrata una forma di realizzazione analoga aUa forma di 
realizzazione delle Figg.2A-2D. Numeri uguali indicano parti uguali od equivalenti 
neUe due configurazioni. In questo caso, peraltro, il canale 17 e la superficie di 
rotolamento 15 hanno uno sviluppo rettilineo ed i ruUi awolgitori 1 e 2 hanno lo stesso 
diametro. Questo consente di imporre aUe anime di awolgimento un percorso rettilineo. 
Ci6 risulta particolaimente vantaggioso quando il movimento delle anime e controllato 
da mandrini inseriti al loro intemo, come descritto ad esempio in WO-A-02055420. 

n principio di fimzionamento della macchina secondo Pinvenzione consente di 
ottenere, rispetto ad altri sistemi conosciuti, una serie di vantaggi. Tra Taltro, Tassenza 
di organi meccanici di interruzione del materiale nastriforme e la presenza di un canale 
di inserimento delle anime a monte del rullo awolgitore 1 con una cassa aspirante 
consente, se desiderato, di disporre agevolmente ugelli di sofiQaggio dell'aria per 
iniziare Tawolgimento senza Timpiego di collante. Questo permette di produrre piii 
agevoknente rotoli con un foro centrale ma senza anima di awolgimento. Infatti, 
I'assenza di coUante consente di usare anime, eventualmente riciclabili, facilmente 
sfilabili dal rotolo finito. Le anime, ad esempio ia plastica, possono essere facilmente 
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riutilizzate anche senza necessity di rimuovere eventuali residtd di coUante. 

L'impiego di sofB d'aria pud essere vantaggioso comunque anche nel caso di 
impiego di coUante. Infatti, essi peimettono di assicurare il coiretto awolgimento 
deU'aninia da parte del rdateriale nastriforme prima che, per effetto del rotolamento 
5 deU'anima, la riga di collante longitudinale arrivi in contatto con la superficie di 
rotolamento IS, eventualmente parzialmente scoperta (cioe non coperta dal materiale 
nastriforme N) per effetto della ventilazione provocata dall'alta velocity a cui opera la 
macchina. Questo rende la macchina piii afSdabile e meno soggetta a interventi di 
manutenzione e pulizia, e permette di evitare la costru2done della superficie di 

10 rotolamento 15 con ima stnittura a pettine per evitare il contatto con il collante. 

Le Figg.8 e 9A-9E mostrano — limitatamente alia zona di aspirazione e rottura 
del materiale nastriforme N, un esempio di realizzazione in cui I'awolgimento attomo 
alia nuova anima A2 del lembo libero iniziale Li generate dallo strappo del materiale 
nastriforme awiene senza Tuso di collante. L'organo aspirante 23 e realizzato come 

15 nell'esempio di Fig-5. Tuttavia, in questo caso, nel blocco formante la parete inferiore 
55 sono realizzate due serie di ugelli, indicate con 81 ed 83 rispettivamente. Questi 
ugelli sono inclinati diversamente rispetto alia superficie 55A e sono disposti da parti 
opposte dell'apertura o fessura aspirante 59. Al di sotto della superficie di rotolamento 
15 d disposta una terza serie di ugelli indicata con 85. Mentre gli ugelli 81 ed 83 sono 

20 fissi, la serie di ugelli 85 d oscillante attomo ad un asse orizzontale, trasversale rispetto 
al verso di avanzamento del materiale nastriforme N. II movimento di oscillazione e 
rappresentato nella sequenza di Figg.9A-9E. 

n funzionamento deUa macchina in questo esempio di attuazione h il seguente. 
Quando Tanima A2 si trova a monte dello sbocco degli ugelli Si-e-^elTapertura di 

25 aspuazione 59, raspirazione viene attivata ed il materiale i)8St|ifonne sr§a^^a o si 
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inteirompe in conisspondenza della linea di perforazione P direttamente a valle 
dell'apertura di aspirazione. Gli ugeUi 81 iniziano a sofBare verso il basso, mentre 
Taspirazione viene inteirotta. H getto d'aiia generato dagli ugelli 81, che si estendono 
per tutta la larghezza della macchina, od almeno per ima buona parte di essa, spinge 
verso il basso il lembo libero iniziale Li, distaccandolo dalla superficie inferiore 55A 
della parete 55. Questo tende ad awolgere il lembo libero iniziale attomo alia nuova 
anima che, nel firattempo, avanza rotolaado sulla superficie 15. L'attivazione degli 
ugelli 83 tende a spingere il lembo libero sotto Tatiima, tra questa e la superficie 15. 

Anche i getti d'aria generati dagli ugelli 85 soUecitano il lembo libero a 
incuhearsi tra P ani ma A2 e la superficie 15. Quando, nel suo moto di rotolamento, 
ranima A2 oltrepassa il piano verlicale contenente I'asse di oscillazione degli ugelli 
inferiori oscillanti 85, questi miziano ad oscillare in senso orario, ruotando di 
conseguenza il getto d'aria generato, per far si che esso sia orientato correttamente per 
spingere il lembo libero iniziale Li a completare la formazione della prima spira attomo 
all'animaA2. 

Quando la prima spira 6 stata completata il materiale nastriforme N risulta 
correttamente impegnato alia nuova anima ed inizia I'awolgrmento del nuovo rotolo. 

Da quanto descritto con riferimento all'impiego dei soffi d'aria generati dagli 
ugelli di aria compressa 81, 83, 85, appare chiaro che il rotolo che viene fonnato 
presenta la prima spira, ciob la spira pit interna, che 6 priva di piega, cioh non si rigira 
all'indietro in verso opposto rispetto al verso di awolgimento della parte restante del 
materiale nastriforme, come viceversa accade neUe forme di realizzazione descritte 
negli esempi precedenti. Ci6 e vero tanto nel caso di rotolo privo di anima centrale, cioh 
che presenta un foro lasdato dall'estrazione di un'ardma estraibile e riciclabile, quanto 
nel caso di rotolo fonnato attomo ad un'anima che rimane all'intemo del rotolo. laoltre, 

Pagina26di36 

C:\documcnti_iiuchel6\descrizi(mi\perl41 103.doc 



Ufficio Tecnico lng.A.Mannucci srI 



tale vantaggiosa coirformazione del rotolo si ottiene anche nel caso di impiego 
combinato di collante e ugelli di aria, ottenendo un risiiltato vantaggioso che 
precedentemente non era conseguibile quando rincollaggio aweniva con una riga 
longitudinale di collante. 

Oltre ai vantaggi sopra richiamati, il sistema di inteiruzione tramite aspirazione 
permette anche nn pii agevole adattamento della macchina a diversi diametri dell'anima 
di awolgimento. Infatti, le anime di awolgimento vengono inserite in un canale 17 
delimitate da una superficie di rotolamento 15 che h in massima parte rettilineo e 
presenta eventualmente una curvatuxa unicamente in un tratto terminale. E' quindi 
possibile adattare la macchina ad anime di diametro variabile semplicemente traslando i 
profili che foimano la superficie 15 di rotolamento, unitamente al rullo inferiore 
nell'esempio illustrato. 

In alcune configurazioni, ed in specie in quella di Figg.lA-lC la superficie di 
rotolamento 15 potrebbe essere costituit^ da una semplice lamiera, eventualmente 
interrotta per consentire U passaggio dell'introduttore 19, mentre non 6 richiesto che 
essa presenti una struttura a pettine per tutto il proprio sviluppo. In questo modo si evia 
che anche la prima spira del materiale nastriforme venga danneggiata recando un segno 
impresso dalle lanmie della struttura a pettine. 

L'uso di un sistema pneumatico di interruzione del materiale nastriforme rende il 
funzionamento piu regolare e meno soggetto ad usura, rumore e vibrazioni, rispetto a 
quelli in cui il materiale nastriforme viene interrotto pinzando il materiale contro un 
rullo awolgitore od una cinghia tramite un organo meccanico mobile a velodti diversa 
rispetto alia velocity di alimentazione del materiale nastriforme. Vengono, peraltro, 
mantenuti tutti i vantaggi di affidabiliti e flessibilit^ dei sistemi precedenti. 

L'organo aspirante pud essere registrato in posizione lungo lo sviluppo del 
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canale 17. Questo facilita la registrazione e la messa a punto della macchina, perch6 
rende jpiH semplice fasare Pintervento del sistema aspirante rispetto alia posizione della 
linea di perforazione. La posizione dell'organo aspirante 23 costituisce im parameixo 
aggiimtivo di regolazione rispetto al contrpllo dell'apertura e chiusura delle luci 
aspiranti. Questo e facilmente realizzabile perche la distanza fira i ruUi 1 e 11 e elevata 
rispetto al tratto percorso dal materiale nastrifonne N durante il brevissimo tempo di 
attivazione dell'aspirazione. 

II disegno non mostra che praliche forme di attuazione dell'invenzione, la quale 
pu6 variare nelle forme e disposizioni senza uscire dall'ambito del concetto alia base 
dell'invenzione. La presenza di numeri di riferimento nelle accluse rivendicazioni ha 
unicamente lo scopo di facilitame la lettura aUa luce della descrizione e degli allegati 
disegni, ma non ne limita in alcun modo Tambito di protezione. 
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Rivendicaziom 



1. Una ribobinatrice comprendente: un sistema di awolgimento (1, 2, 3) ed 
un percorso di alimentazione per un materiale nastriforme (N) verso detto sistema di 
awolgimento, caratterizzata dal fatto che Inngo detto percorso di alimentazione b 
disposto almeno un organo aspirante (23) per ostacolare temporaneamente 
ravanzamento del materiale nastriforme e provocame Pinterruzione al teimine 
dell'awolgimento di ciascun rotolo (R). 

2. Ribobioatrice come da rivendicazione 1, caratterizzata dal fatto che detto 
sistema di awolgimento e un sistema di awolgimento periferico comprendente una 
culla di awolgimento. 

3- Ribobiaatdce come da rivendicazione 10 2, caratterizzata dal fatto che 
detto organo aspirante e in una posizione sostanzialmente fissa. 

4. Ribobinatrice come da rivendicazione 1 o 2, caratterizzata dal fatto che. 
detto organo . aspirante e mobile ad una velocita sostanzialmente diversa rispetto alia 
velocity di alimentazione del materiale nastriforme. 

5. Ribobinatrice come da una o piu delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata da un alimentatore (19, 21) di anime di awolgimento (Al, A2), per 
alimentare anime di awolgimento in un percorso di inserimento (17) verso detta culla di 
awolgimento (1, 2, 3). 

6. Ribobinatrice come da rivendicazione 5, caratterizzata dal fatto che lungo 
detto percorso di inserimento (17) d disposto almeno un organo di avanzamento (13, 
13 A) delle anime di awolgimento, che avanza ad una velocity sostanziahnente uguale 
alia velocita del materiale nastriforme. 

7. Ribobinatrice come da rivendicazione 6, caratterizzata dal fatto che lungo 
detto percorso di inserimento (17) e disposta ima superficie di roJpteS|aiit5;'(15) per 
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dette anime, la quale fonna con detto organo di avanzamento (13) un canale di 
inseximeato (17) delle anime di awolgimento. 

8. RibobiBatrice come da rivendicazione 7, caratterizzata dal fatto che detta 
superficie di rotolamento e detto organo di avanzamento delle anime sono diiqDOSti in 
modo tale che-il materiale nastrifomie viene alimentato tra Tanima e I'organo di 
avanzamento (13) quando Tanima (Al, A2) si trova in detto percorso di inserimento 
(17). 

9. Ribobinatrice come da una o piii delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata da una superficie di contrasto (33A; 55A) lungo la quale scorre detto 
materiale nastriforme (N) e lungo la quale I'organo aspirante (23) applica una 
aspirazione sul materiale nastriforme. 

10. Ribobinatrice come da rivendicazione 9, caratterizzata dal fatto che lungo 
detta superficie di contrasto b disposta almeno una apertura aspirante (37; 59) 
estendentesi lungo una direzione trasversale al verso di avanzamento del materiale 
nastriforme. 

11. Ribobinatrice come da rivendicazioni 6e9o6ei0, caratterizzata dal 
fatto che detto almeno uh organo di avanzamento provoca I'avanzamento delle anime 
lungo detta superficie di contrasto (33A; 55A). 

12. Ribobinatrice come da rivendicazioni 7 e 11, caratterizzata dal fatto che 
detta superficie di contrasto (33 A; 55A) 6 contrapposta a detta superficie di rotolamento 
(15), le anime (Al, A2) venendo inserite tra detta superficie di contrasto e detta 
siq)Kficie di rotolamento, con il materiale nastriforme (N) disposto tra le anime e la 
superficie di contrasto. 

13. Ribobinatrice come da rivendicazione 9ol0ollol2, caratterizzata dal 
fatto che detta superficie di contrasto (33 A; 55A) h una superficie fissa, 

Pagina30di36 

C:\docnmentLmichde\descriaoiii^erl41 lQ3.doc 



Ufficio Tecnjco lng.A.Mannucci sri 



14. Ribobinattice come da rivendicazione 10 o 11 o 12 caratterizzata dal 
fatto che detto organo di avanzamento comprende almeno un organo flessibile (13 A) 
scorrevole limgo detta superficie di contrasto. 

15. Ribobinatrice come da tma o piti delle rivendicaziom precedenti, 
caratterizzata dal fatto che detto organo aspirante (23) comprende xma valvola 
scorrevole (39; 65) di apertura e chiiisura rapida di fori aspiranti (37; 63) attraverso cni 
detto organo aspirante applica una aspirazione su detto materiale nastriforme, detta 
valvola scorrevole essendo azionata in concomitanza con una fase di scambio del ciclo 
di awolgimento eseguito da detta ribobinatrice, 

16. Ribobinatrice come da una o piii delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata dal fatto di comprendere un prime ruUo awolgitore (1) attomo al quale h 
rinviato almeno un organo flessibile (13 A) su cui 6 in contatto il materiale nastrifonne 
alimentato a detta culla di awolgimento; ed in cui a detto organo flessibile b associate 
detto organo aspirante (23) presentante una superficie di contrasto (33A; 55A), I'organo 
flessibile (13 A) avanzando lungo detta superficie di contrasto. 

17. Ribobinatrice come da rivendicazione 16, caratterizzata dal fatto di 
comprendere un secondo rullo awolgitore (2), definente con detto prime ruUo 
awolgitore (1) una gola (5) per il passaggio del materiale nastrifonne. 

18. Ribobinatrice come da rivendicazioni 5 e 17, caratterizzata dal fatto che 
detta gola e posta sostanzialmente al tennine di detto percorso di ioserimento (17) delle 
anime di awolgimento (Al, A2). 

19. Ribobinatrice come almeno da rivendicazione 5, caratterizzata dal fatto 
che detto percorso di ioserimento delle anime e sostanzialmente rettilineo. 

20. Ribobinatrice come da rivendicazioni 18 e 19, caratterizzata dal j&tto che 
detto percorso di inserimento, detta gola e detto prime e detto secondo rullo awolgitore 
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sono disposti e realizzati in modo tale che ranima di awolgimerito avanza tungo una 
traiettoria sostanzialmente rettilinea lungo detto percorso e durante la fase di 
awolgimento in contatto con detto primo e secondo ruUo awolgitore. 

21. Ribobinatrice come da una o piii delle rivendicazioni precedenti, 
caratteri2zata dal fatto che detto almeno un organo aspirante presenta almeno una 
apertura trasversale (59) al verso di avanzamento del materiale nastriforme. 

22. Ribobinatrice come da rivendicazione 21, caratterizzata dal fatto che 
detta almeno una apertura trasversale (59) b in comunicazione con una camera ad 
aspirazione temporizzata (53), collegabile ad una sorgente di aspirazione. 

23. Ribobinatrice come da rivendicazione 22, caratterizzata dal fatto che 
detta camera ad aspirazione temporizzata (53) 6 collegabile tratnite un organo di 
apertura e chiusura (61-65), comandato in modo temporizzato, ad una camera ad 
aspirazione contmua (51), dove viene mantenuta una depressione sostanziahnente 
continua. 

24. Ribobinatrice come da rivendicazione 23, in cui detto organo di apertura 
e chiusura comprende una piastra scorrevole (65), corredata di una plurality di aperture 
(67), detta piastra potendo venire posizionata in una posizione in cui dette aperture sono 
in aUineamento o altemativamente disallineate rispetto a corrispondenti aperture (63) in 
una parete di separazione tra detta camera ad aspirazione temporizzata (53) e detta 
camera ad aspirazione continua (51). 

25. Ribobinatrice come da rivendicazione 24, caratterizzata dal fatto che 
dette aperture nella piastra e dette aperture nella parete di separazione presentano una 
configurazione allungata nel verso di alimentazione del materiale nastriforme. 

. 26. Ribobinatrice come da una o pii delle rivendicazioni precedenti, 
caratterizzata da mezzi applicatori di collante per applicare un collante su dette anime. 
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27. Ribobinatrice come da una o piu delle rivendicazioiu precedenti, 
caratteiizzata da ugelli soffianti (81, 83, 85) per facilitate I'awolgimento del lembo 
libero attomo all'anima di awolgiinento. 

28. Ribobiaatrice come da rivendicazione 27, caratteri2zata dal fatto di 
comprendere almeno una prima ed una seconda serie di ugelli sofBanti (81, 83) disposti 
a monte ed a valle della zona di applicazione deU'aspirazione al materiale nastrifomie. 

29. Ribobinatrice come da rivendicazione 28, caratterizzata dal fatto che 
detta prima e detta seconda serie di ugelli soffianti (81, 83) sono disposti su uno stesso 
lato del percorso di inserimento delle anime. 

30. Ribobinatrice come da rivendicazione 27, 28 o 29, caratterizzata dal fatto 
di comprendere una teiza serie di ugelli soffianti (85). 

31. Ribobinatrice come da xma o piU delle rivendicazioni 27 a 30, 
caratterizzata dal fatto che almeno una di dette serie di ugeUi soffianti b oscillante o 
raotante attomo ad un asse trasversale rispetto al verso di avanzamento del materiale 
nastriforme. 

32. Ribobiaatrice come da rivendicazioni 30 e 31, caratterizzata dal fatto che 
detta terza serie di ugeUi soffianti (85) b oscillante. 

33. Ribobinatrice come ahneno da rivendicazioni 30 e 33, caratterizzata dal 
fatto che detta terza serie di ugelli soffianti (85) e disposta da parte opposta del percorso 
di inserimento delle anime rispetto ad detta prima ed a detta seconda serie di ugelli 
soffianti (83, 85). 

34. Ribobinatrice come da una o pixi delle rivendicazioni 27 a 33, 
caratterizzata dal fatto di essere priva di mezzi applicatori di coUante alle anime di 
awolgimento, Tawolgimento di dascun rotolo iniziando per jje;^^;-jdi^detti ugelli 
soffianti. 
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35. Ribobinatrice come da una o piu delle rivendicaziom precedeoti^ 
caratterizzata dal fatto che il percorso di inseriinento delle anime h realizzato e disposto 
in modo tale che ciasciina anima rotola Inngo detto percorso di una entita sufficiente a 
tr^ferire una parte di collante precedentemente applicato su detta anima ad una 

5 porzione di materiale nastriforme destinata a formare il lembo libero finale del rotolo 
(R). 

36. Metodo per la produzione di rotoli di materiale nastrifoime awolto, 
comprendente le fasi di: 

- alimentare il materiale nastriforme ad xm sistema di awolgimento; 
10 - awolgere un primo rotolo (R) di materiale nastriforme; 

- interrompere il materiale nastriforme al termine dell'awolgimento di detto primo 
rotolo, foimando un lembo libero finale (Lf) di detto primo rotolo ed un lembo 
libero iniziale (Li) per I'awolgimento di un secondo rotolo (R); 

caratterizzato dal fatto di interrompere detto materiale nastriforme ostacolandone 
1 5 I'avanzamento tramite una aspirazione tempbrizzata. 

37. Metodo come da rivendicazione 36, caratterizzato dal fatto che detto 
sistema di awolgimento b im sistema di awolgimento periferico comprendente ima 
culla di awolgimento. 

38. Metodo come da rivendicazione 36 o 37, caratterizzato dal fatto di 
20 alimentare il materiale nastriforme lungo xma superficie di contrasto (33A; SSA), in 

corrispondenza della quale Adene applicata detta aspirazione. 

39. Metodo come da rivendicazione 38, caratterizzato dal tatto che detta 
superficie di contrasto e fissa. 

40. Metodo come da rivendicazione 38, caratterizzato dal fatto che detta 
25 superficie di contrasto 6 mobile ad una velocity diversa rispetto alia velocity di 
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avaBzamento del materiale nastrifonne. 

41. Metodo come da rivendicazione 38, 39 o 40, caratteri2zato dal fatto di 
prevedere almeno tina apertura aspirante (37; 59) lungo detta superficie di contrasto e di 
applicare ima aqjirazione su detto materiale nastrifomie (N) quando esso avanza Itmgo 
detta superficie di contrasto. 

42. Metodo come da una o piu delle rivendicazioni 36 a 41, caratterizzato dal 
fatto di awolgere detti rotoli di materiale nastriforme su anime di awolgimento (Al, 
A2), dette anime venendo alimentate lungo un percorso di inserimento (17) verso detta 
culla di awolgimento (1, 2, 3). 

43- Metodo come da rivendicazioni 38 e 42, caratterizzato dal fatto che detta 
superficie di contrasto si estende lungo detto percorso di inserimento. 

44. Metodo come da rivendicazione 29 o 30, caratterizzato dal fatto di far 
avanzare un'anima di awolgimento (Al, A2) lungo detta superficie di contrasto, con il 
materiale nastriforme (N) alimentato fira la superficie di contrasto e Tanima di 
awolgimento, ranima avanzando in contatto con il materiale nastriforme alia stessa 
velocity di alimentazione del materiale nastriforme. 

45. Metodo come da rivendicazione 44, caratterizzato dal fatto di applicare 
detta aspirazione temporizzata a valle della posizione di detta anima lungo il percorso di 
inserimento provocando Tinterruzione del materiale nastriforme a valle di detta anima. 

46. Metodo come da rivendicazione 43, 44 o 45, caratterizzato dal fatto di 
prevedere un organo di avanzamento delle anime lungo detta superficie di contrasto. 

47. Metodo come da rivendicazione 46, caratterizzato dal fatto di fer 
avanzare detto organo di avanzamento delle anime ad una velocity sostanzialmente 
corrispondente alia velocity di alimentazione del materiale nastriforme (N). 

48. Metodo come da rivendicazione 46 o 47, caratterizzato dal fatto di far 
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passare il materiale nastrifoime (N) fira detto organo di avanzamento e ranima che 
preme il materiale nastriforaie contro I'organo di avanzamento. 

49. Metodo come da una o piu delle rivendicazioni 42 a 48, caratterizzato dal 
fatto di applicare un collante (C) su dette anime di awolgimento (Al, A2). 
5 50. Metodo come da rivendicazione 49, caratterizzato dal fatto che detto 

collante viene applicato secondo almeno una riga longitudinale. 

51. Metodo come da rivendicazione 49 o 50, caratterizzato dal fatto di 
trasferire almeno una parte (CI) di detto collante (C) su una porzione di materiale 
nastriforme appartenente al lembo libero finale (Lf) per chiudere il lembo libero jBnale 

10 di detto rotolo. 

52. Metodo come da una o piii delle rivendicazioni 42 a 51, caratterizzato dal 
fatto di iniziare o facilitare Tawolgimento del lembo libero iniziale (Li) attomo a detta 
anima di awolgimento tramite uno o piii sofiGi di aria. 

53. Un rotolo di carta tissue awolta, privo di anima o mandriao di 
15 awolgimento e comprendente un foro centrale, caratterizzato dal fatto che la prima 

spira di detto rotolo 6 priva di piega. 

54. Un rotolo di carta tissue awolta, con un'anima di awolgimento centrale 
a cui il lembo iniziale di detta carta h ancorato tramite un collante applicato secondo una 
riga longitudiuale, caratterizzato dal fatto che la prima spira di detto rotolo h priva di 

20 piega. 

FIRENZ.. Oo DIG. 2003 
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